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(57)摘要

本发明涉及一种用于大功率变压器铜片绕

组与汇流柱脚之间焊接的治具,包括上压板、铰

链和下模座，所述上压板和下模座为硬质金属长

条，上压板和下模座的左端用铰链连接，右端有

快速压紧机构；下模座上安放一块设有多个磁芯

坑位的下模板，每个磁芯坑位的中央镶嵌一块磁

铁片，上压板设有玻璃压珠；本发明的治具可以

把汇流柱脚与磁芯坑位中的铜片绕组相对位连

接进行镀锡。可以提高效率，即由现有技术每小

时30套/小时提到200套/小时。
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1.一种用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚之间焊接的治具，包括上压板（1）、铰链

（2）和下模座（3），其特征在于：所述上压板（1）和下模座（3）为硬质金属长条，上压板（1）和

下模座（3）的左端用铰链（2）连接，使上压板（1）可以相对下模座（3）旋转打开和压合；右端

有快速压紧机构；使上压板（1）和下模座（3）的快速可靠地压合；所述下模座（3）上安放一块

设有多个磁芯坑位（4）的下模板（5），每个磁芯坑位（4）的中央镶嵌一块磁铁片（6），且每个

磁芯坑位（4）相对应在下模座（3）上的一边处均开设有汇流柱脚定位插孔（7）；使当磁芯坑

位（4）中放置磁芯（8）和叠装铜片绕组（9），汇流柱脚定位插孔（7）装上汇流柱脚（10）后，磁

芯（8）被磁芯坑位（4）中央的磁铁片（6）吸附定位，铜片绕组（9）的引脚孔恰好套接在汇流柱

脚（10）上；所述上压板（1）在压向各磁芯坑位（4）方向的面，且在对应各磁芯坑位（4）的铜片

绕组（9）位置装设有玻璃压珠（11）；所述快速压紧机构由下模座倒钩（12）和活动上钩（13）

组成；下模座倒钩（12）的钩体部呈长方体块状，长方体块下端固定在下模座（3）的右端，下

模座倒钩（12）的钩部在长方体块的上端，钩朝里向伸出，下模座倒钩（12）的钩端有导向斜

面；上述活动上钩（13）的钩体部也呈长方体块状，上中部开有滑孔，钩部在长方体块的下

端，钩朝外向伸出，钩端有碰撞斜面；上述活动上钩（13）的滑孔通过滑杆（14）、复位弹簧

（15）安装在上压板（1）右端部的开口槽间，开口槽外还设有作用于活动上钩（13）的推压杆

（16）；在下模座倒钩（12）的导向斜面作用下，或在推压杆（16）的作用下，上述活动上钩（13）

可以克服复位弹簧（15）的弹力沿滑杆（14）前后移动，使快速压紧机构将上压板（1）和下模

座（3）的快速可靠地压合或快速释放。
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用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚之间焊接的治具

技术领域

[0001] 本发明涉及高频变压器领域，具体是一种用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚

之间焊接的治具。

背景技术

[0002] 目前在高频变压器的铜片绕组与汇流柱脚之间的焊接，因存在铜片绕组散热快，

不好固定汇流柱脚的问题。在焊接上目前是用“涡流加热智能无铅焊台”手工焊接，且一次

只能焊一个产品，焊接产品效率在30套/小时左右，效率低；且不好控汇流柱脚条的长度，存

在引出脚长度不一的问题；还有就是在焊接时铜片绕组片散热快，锡焊温度下降快易造成

冷焊，假焊的问题；产品不良率高达10-15%。

发明内容

[0003] 为了解决上述问题：既要解决手工焊接的效率问题，同时也要解因在焊接时温度

下降问题所产生的不良品率高。本发明提出了一种用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚

之间焊接的治具，来实现铜片绕组与汇流柱脚之间的焊接效率与品质问题。

[0004] 本发明的技术手段是：一种用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚之间焊接的治

具，包括上压板、铰链和下模座，所述上压板和下模座为硬质金属长条，上压板和下模座的

左端用铰链连接，使上压板可以相对下模座旋转打开和压合；右端有快速压紧机构；使上压

板和下模座的快速可靠地压合；所述下模座上安放一块设有多个磁芯坑位的下模板，每个

磁芯坑位的中央镶嵌一块磁铁片，且每个磁芯坑位相对应在下模座上的一边处均开设有汇

流柱脚定位插孔；使当磁芯坑位中放置磁芯和叠装铜片绕组，汇流柱脚定位插孔装上汇流

柱脚后，磁芯被磁芯坑位中央的磁铁片吸附定位，铜片绕组的引脚孔恰好套接在汇流柱脚

上；所述上压板在压向各磁芯坑位方向的面，且在对应各磁芯坑位的铜片绕组位置装设有

玻璃压珠；所述快速压紧机构由下模座倒钩和活动上钩组成；下模座倒钩的钩体部呈长方

体块状，长方体块下端固定在下模座的右端，下模座倒钩的钩部在长方体块的上端，钩朝里

向伸出，下模座倒钩的钩端有导向斜面；上述活动上钩的钩体部也呈长方体块状，上中部开

有滑孔，钩部在长方体块的下端，钩朝外向伸出，钩端有碰撞斜面；上述活动上钩的滑孔通

过滑杆、复位弹簧安装在上压板右端部的开口槽间，开口槽外还设有作用于活动上钩的推

压杆；在下模座倒钩的导向斜面作用下，或在推压杆的作用下，上述活动上钩可以克服复位

弹簧的弹力沿滑杆前后移动，使快速压紧机构将上压板和下模座的快速可靠地压合或快速

释放。

[0005] 本发明的治具可以把汇流柱脚放在汇流柱脚定位插孔中与磁芯坑位中的铜片绕

组相对位连接。叠装好铜片绕组、磁芯和汇流柱脚的治具在焊接处刷上助焊剂，然后挂在锡

炉上进行镀锡。可以提高效率，即由现有技术每小时30套/小时提到200套/小时。

[0006] 本发明采用在各磁芯坑位的铜片绕组位置装设有玻璃压珠；可以减少镀锡热量的

传递损失，使得镀锡温度比较稳定，铜片绕组的焊接面受热均匀，此外，本发明因磁芯、铜片
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绕组和汇流柱脚放在治具上，产品的上下两端都得到固定，从而产品不良率下降到0.03%。

附图说明

[0007] 图1为本发明主视示意图。

[0008] 图2为图1的右视结构示意图。

[0009] 图3为图1装上铜片绕组、磁芯和汇流柱脚的局剖俯视结构示意图。

[0010] 图4为图1的全打开状态俯视结构示意图。

[0011] 附图中：1上压板；2铰链；3下模座；4磁芯坑位；5下模板；6磁铁片；7汇流柱脚定位

插孔；8磁芯；9铜片绕组；10汇流柱脚；11玻璃压珠；12下模座倒钩；13活动上钩；14滑杆；15

复位弹簧；16推压杆。

具体实施方式

[0012] 下面结合具体实施方式对本专利的技术方案作进一步详细地说明。

[0013] 请参阅附图1，一种用于大功率变压器铜片绕组与汇流柱脚之间焊接的治具，包括

上压板1、铰链2和下模座3，所述上压板1和下模座3为硬质金属长条，上压板1和下模座3的

左端用铰链2连接，即相对附图1的左端，使上压板1可以相对下模座3旋转打开和压合；右端

有快速压紧机构；即相对附图1的右端，使上压板1和下模座3的快速可靠地压合；

请参阅附图3-4，所述下模座3上安放一块设有多个磁芯坑位4的下模板5，每个磁芯坑

位4的中央镶嵌一块磁铁片6，且每个磁芯坑位4相对应在下模座3上的一边处均开设有汇流

柱脚定位插孔7；使当磁芯坑位4中放置磁芯8和叠装铜片绕组9，汇流柱脚定位插孔7装上汇

流柱脚10后，磁芯8被磁芯坑位4中央的磁铁片6吸附定位，铜片绕组9的引脚孔恰好套接在

汇流柱脚10上；所述上压板1在压向各磁芯坑位4方向的面，且在对应各磁芯坑位4的铜片绕

组9位置装设有玻璃压珠11；

请参阅附图2，所述快速压紧机构由下模座倒钩12和活动上钩13组成；下模座倒钩12的

钩体部呈长方体块状，长方体块下端固定在下模座3的右端，即相对附图1的右端，下模座倒

钩12的钩部在长方体块的上端，钩朝里向伸出，即相对附图1的里向，下模座倒钩12的钩端

有导向斜面；上述活动上钩13的钩体部也呈长方体块状，上中部开有滑孔，钩部在长方体块

的下端，钩朝外向伸出，即相对附图1的外向，钩端有碰撞斜面；上述活动上钩13的滑孔通过

滑杆14、复位弹簧15安装在上压板1右端部的开口槽间，开口槽外还设有作用于活动上钩13

的推压杆16；在下模座倒钩12的导向斜面作用下，或在推压杆16的作用下，上述活动上钩13

可以克服复位弹簧15的弹力沿滑杆14前后移动，使快速压紧机构将上压板1和下模座3的快

速可靠地压合或快速释放。

[0014] 上面对本专利的较佳实施方式作了详细说明，但是本专利并不限于上述实施方

式，在本领域的普通技术人员所具备的知识范围内，还可以在不脱离本专利宗旨的前提下

做出各种变化。
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图4
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